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El presente trabajo tuvo como objetivo principal buscar el incremento del nivel de 
productividad en la empresa de calzados RAPTOR para lo cual se precisó realizar 
en el área de armado un Estudio del Trabajo a través de la aplicación de sus 
técnicas: estudio de métodos y medición del trabajo. Para la realización y 
desarrollo de la presente tesis previamente se realizó un análisis general del 
proceso de manufactura de zapatillas buscando entender de manera más correcta 
y precisa como se desarrollaban las actividades así también se buscó precisar los 
hitos inicial y final del proceso de armado; todo ello fue posible mediante 
levantamiento de información por observación directa mediante el uso de  
diagramas y hojas de registro, previamente validados, al conjunto de actividades 
desarrolladas por los operarios del área en mención siendo el conjunto de 
actividades nuestra unidad de análisis y los operarios nuestra población objeto de 
estudio; finalmente recopilada toda la información necesaria se pudo desglosar de 
manera crítica la secuencia en que  se encontraban organizadas el conjunto de 
actividades y el tiempo que se empleaba para el desarrollo de las mismas durante 
todo el proceso de armado, lo cual nos permitió identificar aquellas actividades 
que no aportaban valor alguno al producto final y que a su vez eran susceptibles a 
su disminución o eliminación, estableciendo por lo tanto un nuevo método y el 
tiempo necesario para el desarrollo de las tareas, sin que ello signifique una 
alteración del producto final. 
Para el análisis de datos y resultados se empleó el programa estadístico spss 
v.22 el cual nos ayudó a la realización de las pruebas de normalidad y t-student a 
las hipótesis planteadas para la comparación de medias y niveles de significancia 
llegando a confirmar la validez de las mismas. 
Finalmente se pudo concluir que el Estudio del Trabajo realizado en el área de 
armado logro incrementar en promedio la productividad en un 19.57% en la 
empresa de calzados RAPTOR. 
 






The main objective of this work was to increase productivity in the shoe company 
RAPTOR. In order to do this, it was necessary to carry out a study of the work 
through the application of its techniques: study of methods and measurement of 
work. For the accomplishment and development of the present thesis, a general 
analysis of the manufacturing process of sneakers was made, trying to understand 
in a more correct and precise way how the activities were developed. This way, 
the initial and final milestones of the assembly process were also identified; All this 
was possible through the collection of information through direct observation 
through the use of diagrams and registration sheets, previously validated, to the 
set of activities developed by the operators of the area in question, being the set of 
activities our unit of analysis and our operators Population under study; Finally, all 
the necessary information was gathered, and it was possible to critically 
disaggregate the sequence in which the group of activities was organized and the 
time that was used for the development of the same during the whole assembly 
process, which allowed us to identify those activities that Did not contribute any 
value to the final product and that in turn were susceptible to its reduction or 
elimination, establishing therefore a new method and the time necessary for the 
development of the tasks, without this means an alteration of the final product. 
For the analysis of data and results the statistical program spss v.22 was used, 
which helped us to perform the tests of normality and t-student to the 
hypotheses raised for the comparison of means and levels of significance, 
confirming the validity from the same. 
 
Finally, it was possible to conclude that the Labor Study carried out in the area 
of reinforcement achieved an increase of 19.57% on average in the shoe 
company RAPTOR. 
 







1.1. REALIDAD PROBLEMÁTICA. 
 
Según Olivia Recinos (2011) la industria del calzado es una de la más 
competitiva a nivel global a consecuencia  del bajo costo de barreras 
arancelarias para ingresos a los mercados, asimismo hay que añadir la intensa 
mano de obra que poseen países en desarrollo como China y Vietnam gracias 
a lo cual se encuentran ganando ventaja comparativa; sin embargo, precisa 
que existen naciones que aún se mantienen como referentes en este tipo de 
industria gracias a la implementación de estrategias de diferenciación como 
son: los diseños innovadores, la implementación de programas de gestión de 
calidad, la utilización de tecnología y logística de avanzada las cuales ayudan a 
generar  respuestas  a la rapidez que se requiere en los mercados actuales. 
 
Según Aranda Roncal (2015) el distrito de El Porvenir ubicado en la provincia 
de Trujillo es una de la más representativa a nivel nacional en cuanto a 
fabricación de calzado se refiere dado que existe una verdadera industria de 
calzado fomentada por las Mypes de esa región dando dinamismo a la 
economía regional; asimismo hace mención a la existencia de un gran número 
de empresas informales  las cuales pueden llegar a producir en promedio 60 
pares diarios o seis millones de pares al mes, lo cual sin embargo es inferior a 
lo producido hace 5 años atrás esto a consecuencia del ingreso de calzado 
chino al mercado nacional el cual ha llegado a provocar incluso el cierre de 
algunas Mypes o el cambio de ser productoras a comercializadoras a fin de 
permanecer en el mercado cada vez más competitivo. 
 
En la actualidad la empresa de calzados RAPTOR se encuentra dedicada a la 
fabricación de zapatos estilo urbano, para lo cual cuenta en su organización 
con un total de 12 personas quienes se encargan de todo el proceso de 
manufactura, de igual forma cuenta con máquinas propias de la industria del 
calzado las cuales según el método de trabajo establecido y observado resulta 





prensadora o desligadora para ser usada por sus 4 maestros armadores, 
generándose cuellos de botellas e incomodidad de los operarios debido a que 
tienen que turnarse para poder hacer uso de la mencionada máquina; es 
necesario precisar que la máquina prensadora dada sus características 
técnicas solo procesa una unidad de calzado por unidad de tiempo sumado al 
inadecuado método de trabajo obligaba al operario a realizar constantes 
movimientos de desplazamiento o traslados para hacer uso de la misma 
influyendo de forma negativa en la eficiencia y eficacia de productividad del 
área de armado y de la empresa en general por cuanto las unidades que se 
procesan son en grupo de 12 pares. Algo similar y distinto a la vez sucedía con 
un horno artesanal implementado por los propios operarios, que sirve para 
calentar las plantas de las zapatillas en la operación unido de planta y cuerpo 
de la zapatilla, el cual tiene que usarse por turnos u orden de acabado de lote 
por operario pero al ser este un horno transportable solo basta con acercar esta 
máquina al área de trabajo personal cada vez que se requiera ser usado. 
 
Las condiciones de trabajo en las cuales se realizan los procesos es otro punto 
a tratar debido a que no son del todo adecuadas notándose por ejemplo 
iluminación deficiente lo cual influye de forma directa en la productividad del 
operario. 
 
Debido a la no existencia de un Estudio del Trabajo previo en la empresa, no 
se encontraba registrado la forma secuencial del desarrollo de las actividades 
ni el tiempo que dura la realización de cada una de ellas a lo largo del proceso 
productivo. Todo el proceso de manufactura esta dado de forma implícita e 
empírica (experiencia en el rubro por parte de los operarios) razón por la cual 
es difícil la estimación de la producción diaria que se podría realizarse en 
cuanto a la mano de obra disponible incurriendo ello en tiempos de entrega 
fuera de fecha programada. 
 
Finalmente según los primeros datos recogidos en la empresa objeto de 





mayor variación en los últimos 2 años y que no contaba en la actualidad con 
una expectativa de crecimiento y/o posicionamiento en el mercado. 
 




Según Acuña Alcarraz  (2012) en su tesis titulada “Incremento de la capacidad 
de producción de fabricación de estructuras de mototaxis aplicando 
metodologías de las 5S´s e Ingeniería de métodos” para optar por el título de 
Ingeniero Industrial desarrollado en la Pontifica Universidad Católica del Perú - 
Lima, Perú, señala que uno de los factores de mayor importancia de las 
empresas manufactureras es el incremento de la productividad de sus 
procesos, siendo el estudio de métodos, estudio de tiempos, medición del 
trabajo y un sistema adecuado salarial las herramientas adecuadas y eficaces 
para lograr dicho incremento de la productividad. 
El objetivo general buscado por el autor a través de su tesis fue la evaluación y 
propuestas de mejoras para lograr el aumento de la capacidad de productiva 
del proceso a través del rediseño de los métodos de trabajo y puestos de 
producción; asimismo planteó como objetivos específicos mostrar las 
deficiencias de los métodos de trabajos existentes, identificar alternativas de 
mejora y proponer aquellas que permitan logar el objetivo general, presentar 
las operaciones con su respectivo tiempo estándar, presentar indicadores de 
productividad, verificar requerimientos para una producción de calidad, etc.; 
para ello basa su investigación en un tipo de investigación aplicada a través de 
la utilización de conocimientos teóricos y el registro y análisis de datos 
recabadas mediante observación directa. El autor concluye que las mejoras 
realizadas en base al estudio de métodos generará el incremento de la 
productividad de los operarios “más piezas en menos tiempo”, la necesidad de 
estandarización de los procesos una vez obtenidos los tiempos estándares 





minutos del tiempo de ciclo gracias a la implementación y desarrollo de las 
mejoras propuestas. 
De igual forma recomienda que para la aplicación y ejecución de un estudio de 
mejora de procesos es necesaria la aprobación y apoyo por parte de la 
dirección de la organización. 
 
Según Yauri Quispe (2015) en su tesis “Análisis y mejora de procesos en una 
empresa manufacturera de calzado” para optar el título de Ingeniero industrial 
desarrollado en la Pontificia Universidad Católica del Perú – Lima, Perú nos 
señala que en la mayoría de los casos las empresas manufactureras no 
cuentan con maquinaria ni procesos adecuados de fabricación; sin embargo, 
salvan ese obstáculo gracias a la experiencia de la mano de obra en dicho 
sector, lo cual les permite lograr una producción nada despreciable generando 
con ello ingresos significativos. Sin embargo al no contar con las herramientas 
adecuadas de producción no logran explotar su máxima capacidad 
incumpliendo con los tiempos de producción. 
El objetivo general del autor fue analizar y mejorar los procesos en la empresa 
objeto de estudio, siendo sus objetivos específicos la presentación del 
panorama actual de los procesos productivos, la preparación de un diagnóstico 
para identificar el problema y oportunidad de mejora, el desarrollo de 
propuestas de mejora y la presentación de la evaluación económica de la 
propuesta de mejora. Para lograr estos objetivos procedió a observar de forma 
directa los procesos operativos para la recolección de datos y análisis de la 
información mediante herramientas de mejora de procesos tales como estudios 
de métodos y sus respectivas técnicas tales como: medición del trabajo, 
herramientas de calidad y herramientas lean manufacturing. 
El autor concluye bajo los estudios realizados que la empresa no tenía definido 
una adecuada forma de trabajo razón por la cual se generaban atrasos, no 
contaba con métodos normalizados de trabajo repercutiendo ello en más 
esfuerzo por parte del trabajador, asimismo señala que las condiciones de 
trabajo también eran inadecuadas, para ello recomienda el uso de 





de métodos así como auditorías internas a fin de evaluar el estado y 
funcionalidad de los procesos. 
 
Según Novoa Rojas y Terrones Lara (2012) en su tesis titulada “Diseño de 
mejora de métodos de trabajo y estandarización de tiempos de la planta de 
producción de embotelladora TRISA EIRL en Cajamarca para incrementar la 
productividad” para optar por el título de Ingeniero Industrial desarrollado en la 
Universidad Privada del Norte – Cajamarca, Perú las causas de problemas 
tales como: la falta de estandarización de tiempos en líneas de producción,  la 
falta de personal y su continuo cambio de tareas debido a ello, la demora en 
requerimiento de pedido y deficiencias en los métodos de trabajo; están 
relacionados al mal manejo de métodos de tiempo y trabajo. 
El objetivo general que buscan alcanzar los autores es la factibilidad técnica y 
económica de la propuesta de mejora de métodos de trabajo y estandarización 
de tiempos, estableciendo para ello objetivos específicos tales como: la 
identificación  de los principales problemas mediante un diagnóstico situacional, 
realización de propuestas de mejora reduciendo retrasos de cumplimientos, 
estandarización de procesos en línea, logro de un control de compra de 
materiales  e insumos, reducción de costos de producción y la proyección del 
impacto según el diseño de la mejora en el sistema de producción. 
El tipo de investigación desarrollada en el trabajo de investigación es 
tecnológica con demostración teórica y el diseño es de contrastación Pre-
experimental. 
Las conclusiones que se determinan son: la inexistencia de elementos 
necesarios por parte de la empresa para la ejecución de las tareas de 
producción de forma eficiente y eficaz, se propone un tiempo estándar de 7.55 
min para  producción de bidones y botellones con lo cual se eleva la eficacia 
física en un 84%, se determina una aplicación del Método ABC con lo cual se 
observa que 7 ítems de un total de 17 ítems son indispensables para el 
proceso de manufactura y finalmente gracias al análisis VAN, TIR, IR se 






Según Dávila Torres (2015) en su tesis titulada “Análisis y propuesta de 
mejora de procesos en una empresa productora de jaulas para gallinas 
ponedoras”  para optar por el título de Ingeniero Industrial desarrollado en la 
Pontificia Universidad Católica del Perú - Lima señala que el estudio de 
métodos tiene como fin primordial la aplicación de métodos sencillos y 
eficientes para aumentar la productividad en cualquier sistema productivo, de 
igual manera sostiene que el estudio de tiempo viene a ser un complemento del 
estudio de métodos. El objetivo principal de la mencionada tesis es mejorar los 
procesos productivos de una empresa fabricadora de jaulas para gallina, 
estableciendo para ello objetivos específicos tales como: la identificación de 
actividades y procesos vigentes, la identificación de ineficiencias, retrasos o 
actividades repetitivas, la búsqueda de mejora de procesos en el área 
productiva y los procedimientos y la evaluación de factibilidad de la propuestas 
planteadas. El trabajo de investigación se realizó en base a observación directa 
y recolección de datos, así como encuestas a los clientes de la empresa con lo 
cual se buscó identificar la problemática para posteriormente mediante la 
aplicación de conocimientos teóricos y análisis de la información registrada 
formular propuestas de mejora. 
Gracias al estudio realizado el autor llegó a la conclusión que la problemática 
está dada por la insuficiente mano de obra que posee la empresa, los métodos 
de trabajo son ineficientes resaltando operaciones con mucha repetición y falta 
de manejo de estándares; para ello recomienda que  la mejor metodología a 
aplicarse es la aplicación de las 5s y la inversión en la compra de  nueva 
maquinaria sustentado ello que por unidad de sol invertido en las 5´s se obtiene 
S/ 1.94 soles de beneficio, de igual forma por cada sol invertido en estudio de 
métodos, tiempos y balance de línea resulta S/ 4.17 soles de beneficio. 
 
Según Arana Ramírez (2014) en su tesis titulada “Mejora de productividad en 
el área de producción de carteras en una empresa de accesorios de vestir y 
artículos de viaje” para optar por el título de Ingeniero Industrial desarrollado en 
la Universidad de  San Martin de Porres – Lima, señala que las oportunidades 
de mejora se originan por la falta de control y estandarización de métodos de 





buscó como objetivo principal  emplear herramientas como el ciclo PHVA que 
ayuden a mejorar la productividad, siendo sus objetivos específicos la 
evaluación de la productividad y el análisis del costo beneficio de la 
implementación del proyecto. El autor concluyó que gracias al estudio de 
tiempo realizado se pudo disminuir el tiempo de fabricación del producto 
pasando de 110.05 min. a 92.08 min. lo cual representaba una disminución y a 
la vez mejora del 16%, asimismo en lo relacionado a la productividad pudo 
observar que una vez aplicada las propuestas de mejora esta se incrementó en 
1.01% respecto a la productividad inicial repercutiendo en la efectividad al 




Según Alzate Guzmán y Sánchez Castaño (2013) en su tesis “Estudio de 
métodos y tiempos de la línea de producción de calzado “clásico de dama” en 
la empresa de calzado Caprichosa para definir un nuevo método de producción 
y determinar el tiempo estándar de fabricación” para optar por el título de 
Ingeniero Industrial desarrollado en la Universidad Tecnológica de Pereira – 
Colombia señala que el estudio del trabajo surge con el fin de mejorar 
rendimientos en todas aquellas tareas que involucran esfuerzos físicos y 
mentales orientados a la obtención de un bien o servicio; siendo las mejoras 
obtenidas a través de este estudio la disminución de esfuerzos y movimientos 
innecesarios los cuales no agregan valor alguno al bien o servicio 
repercutiendo de esta manera en la productividad de la empresa. El objetivo 
buscado en el trabajo de tesis fue la definición de un nuevo método de 
producción que sea a su vez más práctico, económico y eficaz, de igual forma 
se buscó definir un tiempo estándar en la línea de producción de calzado en la 
empresa estudiada.  
El tipo de investigación desarrollada en la tesis es de carácter descriptivo por 
cuanto a través de ella se permite conocer situaciones, costumbres y actitudes 
actuales en relación a los procesos a investigar. El método que se emplea es el 





observado para posteriormente a través de la aplicación de conocimientos del 
tema se logre conclusiones las cuales serán verificadas mediante su aplicación. 
El autor concluye que gracias al estudio se logró determinar el tiempo estándar 
de la fabricación en línea, se identificó los problemas del método de trabajo 
vigente y gracias a estos datos se implantó un nuevo método de trabajo más 
eficiente evidenciando una reducción de costos laborales incrementando la 
productividad. 
 
Según Celis Mantilla (2009) en su trabajo de tesis titulada "Mejoramiento del 
sistema productivo de la Empresa  Calzado y Marroquinería Valery Collection" 
para optar por el título de Ingeniero Industrial desarrollado en la Universidad 
Industrial de Santander - Bucaramanga, buscó como objetivo principal la 
implementación de un plan de mejoramiento del sistema productivo de Calzado 
y Marroquinería Valery Collection Ltda. la cual permita hacer uso racional de 
recursos garantizando el aumento de la productividad; para ello procedió a 
observar de forma directa el conjunto de actividades llevadas a cabo en el 
proceso productivo de la empresa a fin de analizar la información e identificar 
problemas y fallas que pudiesen evidenciarse. Gracias a su trabajo de tesis 
llegó a la conclusión que el estudio de métodos y tiempos aplicado en la 
empresa proveyó información por medio de la cual se pudieron determinar los 
tiempos estándar de producción, eliminando incertidumbre en cuanto a 
duración de las diversas operaciones, además pudo calcular las capacidades 
productivas de cada área evidenciando la existencia de un cuello de botella 
significativo en un área determinada, asimismo aplicando balanceo de líneas 
logró aumentar las capacidades productivas de las áreas de armado, montado, 
forro de tacones y emplantillado en 22.27%, 44.5%, 67%, 42.85% y 63.6% 
respectivamente. 
 
Según Jijón Bautista (2013) en su tesis “Estudios de tiempos y movimientos 
para mejoramiento de los procesos de producción de la Empresa Calzado 
Gabriel" para optar por el título de Ingeniero Industrial desarrollado en la 
Universidad Técnica de Ambato – Ecuador señala que a través de los estudios 





competitividad de una empresa por cuanto permite reducir tiempos 
improductivos y movimientos innecesarios.  
El proyecto de estudio planteó como objetivo general la determinación de 
tiempos y movimientos para optimizar los procesos productivos en la empresa 
de calzado Gabriel estableciendo para ello objetivos específicos como el 
análisis de los procesos y estudio de tiempos mediante la aplicación de 
herramientas de Estudio del Trabajo; para ello aplicó un tipo de metodología 
cuali-cuantitativa debido a que se buscó un cambio de actitud frente al 
problema de calidad y a la vez se registró, analizó y comparó información 
numérica. 
Finalmente el estudio concluye que el método de trabajo propuesto y aplicado 
permite mejorar los procesos de producción, y por ende la productividad, en la 
empresa objeto de estudio. 
 
Según Tigse Masaquiza (2015) en su tesis “Estudio de Métodos de Trabajo en 
el área de montaje de calzado en la Empresa Gusmar” para optar por el título 
de Ingeniero Industrial desarrollado en la Universidad Técnica de Ambato – 
Ecuador buscó como objetivo general la realización de un estudio de métodos 
de trabajo en el área de montaje de calzado en la Empresa Gusmar siendo sus 
objetivos específicos el análisis de los procesos, la realización de diagramas, el 
desarrollo de estudio de tiempos y el análisis de la distribución de planta; para 
ello empleó una investigación de tipo aplicada en la modalidad investigación de 
campo con los cuales pudo obtener y registrar información mediante 
observación directa para posteriormente someterla a análisis y determinar 
propuestas de mejora a los problemas identificados. Finalmente el autor 
gracias al estudio de métodos y tiempos aplicado en la línea de producción en 
la Empresa de calzado Gusmar concluye que el método operativo empleado 
para el proceso de manufactura presentaba problemas los cuales repercutían 
directamente en el nivel de productividad de la empresa, siendo el área de 
montaje la más representativa en cuanto a número de actividades innecesarias 
e improductivas, de igual forma concluye que gracias a la formulación y 
posterior aplicación de un nuevo método de trabajo más práctico logró 





incremento del 28.57 % de productividad usando la misma capacidad en 
cuanto a recurso humano se refiere. 
 
Según Calle Chaca (2010) en su tesis “Estudio de métodos en el área de 
producción y propuesta fundamentada de mejora en la Empresa Mundiplast. 
Cía. Ltda.”  buscó como objetivo principal determinar los problemas dentro del 
área de ensamble y proponer de manera sistemática alternativas de solución a 
fin de mejorar el sistema productivo y suministrar un ambiente de trabajo más 
cómodo al operario. Realizado el estudio e implementado las mejoras el autor 
concluye que un mejor control e la producción en el ciclo productivo reduce el 
número de reproceso requeridos y por ende los recursos empleados en el 
sistema productivo, asimismo en su estudio de tiempos determinó la existencia 
de un tiempo empleado mayor al requerido para el ensamble de los productos 
lo cual hacía que la empresa maneje tiempos productivos con márgenes de 
error afectando el nivel de productividad, finalmente en cuanto al área de 
trabajo determinó que el ambiente de trabajo contaba con los elementos 
necesarios para el desarrollo de actividades sin embargo era preciso mejorar 
las condiciones laborales en cuanto salud del trabajador en busca de una 
mayor eficacia y eficiencia del mismo. 
 
1.3. TEORÍAS RELACIONADAS AL TEMA. 
 
1.3.1. Estudio del Trabajo. 
 
“El Estudio del Trabajo es el examen sistemático de los métodos para realizar 
actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de 
establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se están 
realizando, por lo tanto el estudio del trabajo tiene por objeto examinar de qué 
manera se está realizando una  actividad, simplificar o modificar el método 
operativo, para reducir el trabajo innecesario o excesivo, o el uso 
antieconómico de recursos y fijar el tiempo normal para la realización de esa 






Para García Criollo (2005) el Estudio del Trabajo o la Ingeniería de Métodos es 
aquella que busca incrementar la productividad con la utilización de los mismos 
o menores recursos, para lograr ello basa su desarrollo en la aplicación de dos 
áreas básicas que son: Simplificación del trabajo y Medición del Trabajo. 
 
Según Niebel y Freivalds (2009) señala que la Ingeniería de Métodos toda vez 
que haya establecido previamente un método idóneo de manufactura debe 
determinar un tiempo estándar para la fabricación del producto, existiendo 
además la responsabilidad de observar el cumplimiento de los estándares 
establecidos, la compensación salarial adecuada hacia los trabajadores y la 
percepción de satisfacción del trabajo realizado por parte de los trabajadores. 
 
El Estudio del Trabajo nos ayuda a desarrollar un método de trabajo eficiente 
previo al análisis crítico de la forma como se desarrollan las actividades de un 
determinado proceso con el fin de simplificarlo o mediante la reducción y/o 
eliminación de los trabajos improductivos, al mismo tiempo se busca establecer 
normas de rendimiento en cuanto a tiempo de producción.  
 
Para el presente trabajo de investigación se utilizarán las dos técnicas más 
representativas del Estudio del Trabajo las cuales son: estudio de métodos y 
medición del trabajo. (Figura 1) 
 















1.3.1.1. Estudio de métodos. 
 
Según OIT (2010) el estudio de métodos consiste en registrar y analizar de 
forma crítica el desarrollo de las actividades o métodos operativos de un 
proceso con el fin de implementar mejoras. 
 
Según García Criollo (2005) nos señala que el Estudio de Métodos se 
encuentra basado en la premisa que todo proceso es susceptible de 
mejoras, buscando determinar en qué medida es aplicable una alternativa 
de mejora según las especificaciones originales y criterios establecidos 
para un determinado proceso. 
 
1.3.1.1.1. Procedimientos del Estudio de Métodos. 
 
Según García Criollo (2005) para la realización de un Estudio de Métodos 
es necesario seguir los siguientes pasos: 
 
A) Selección del trabajo a mejorarse. 
Esta primera etapa debe estar enfocada desde un punto de vista 
humano, es decir mejorar en primer lugar aquellas actividades en donde 
existe peligro inminente hacia el operario; en segundo lugar deben 
mejorarse aquellos trabajos enfocados desde un punto de vista 
económico, es decir aquellos trabajos que no aporten valor alguno al 
producto; finalmente en tercer lugar deben mejorarse aquellos trabajos 
enfocados desde el punto de vista funcional, es decir aquellos trabajos 
que originen “cuellos de botella” los cuales provocan retrasos del 
proceso productivo. 
 
B) Registrar los detalles del trabajo. 
Registrar los detalles implica tener un conocimiento preciso de la forma 
como se desarrolla las actividades de un método operativo; para ello es 
necesario la observación directa y la realización de registros 





diagramas de operaciones del proceso, de análisis del proceso, de 
hombre máquina y bimanual, estos registros nos servirán para entender 
y analizar la forma como se desarrollan las actividades. 
  
Según Niebel y Freivalds (2009) señala que antes de realizar registros 
por medio de diagramas es conveniente la aplicación de una ficha de 
registro de guía para el análisis del trabajo-sitio, el cual sirve de ayuda 
para identificar el problema dentro de un área. 
 
C) Análisis de detalle del trabajo. 
Esta etapa consiste en analizar críticamente el método de operativo o 
detalle de trabajo a través de una serie de cuestionamientos 
relacionados a la existencia, la utilidad, el lugar, el tiempo, la persona y 
la forma como se vienen desarrollando las actividades de un 
determinado método operativo. 
 
D) Desarrollo de un nuevo método para realizar el trabajo. 
Una vez realizado el análisis de detalle del trabajo se puede considerar 
las siguientes acciones con el fin de encontrar un mejor método 
operativo para realizar el trabajo: 
 
 Eliminar todo aquel trabajo innecesario 
 Combinar las operaciones en la medida que sea posible 
realizarse 
 Reordenar la secuencia de actividades de manera más eficiente. 
 Simplificar aquellas actividades no eliminadas. 
 
E) Adiestrar a los operarios en el nuevo método. 
Siendo los operarios quienes finalmente ejecutarán el nuevo método 
operativo desarrollado es preciso buscar su entendimiento y 
cooperación para realizar las capacitaciones necesarias, asimismo es 





que lo afectarán, de igual forma deben ser recogidas sus sugerencias 
haciéndolos sentir partícipe del proceso de implementación. 
 
F) Aplicar el nuevo método. 




1.3.1.1.2. Método Operativo. 
 
Según Cruelles Ruiz (2013) se entiende por método operativo a la forma 
secuencial en que son llevadas a cabo las actividades de una determinada 
tarea o proceso. 
 
Podemos definir que el Método Operativo es la representación gráfica y 
lógica de la secuencia de actividades de una determinada tarea, está 
representación gráfica se encuentra de acuerdo a la simbología ASME 
(figura 2). 
 
a) Porcentaje de “operaciones” del proceso de armado. 
Según OIT (2010) la operación, graficada como un pequeño círculo, indica 
aquellas fases más esenciales del proceso donde la materia o producto 
sufre un cambio o modificación durante la operación. 
 
b) Porcentaje de “inspecciones” del proceso de armado. 
Según OIT (2010) la “inspección”, graficada como un pequeño cuadrado, 
indica la inspección y/o verificación de calidad y cantidad. 
 
c) Porcentaje de “transportes” del proceso de armado. 
Según OIT (2010) la simbología de transporte hace referencia al 
movimiento del operario, material o maquinaria de un lugar a otro durante 





















































d) Porcentaje de “demoras” del proceso de armado. 
Según OIT (2010) es aquel indicador que nos indica la demora durante el 
desarrollo de una actividad. 
 
e) Porcentaje de “almacenamiento” del proceso de armado. 
Este indicador nos hace referencia al depósito de un objeto en un almacén 
bajo vigilancia, donde es ingresado bajo algún medio de autorización. 
 
f) Trabajo innecesario o Excesivo. 
Según Cruelles Ruiz (2013) dentro de los procesos existen las tareas de no 
valor añadido (TNVA) y las operaciones de no valor añadido (ONVA), estas 
tareas y operaciones están identificadas por cuanto no producen un cambio 
o transformación en el estado del material o si lo hacen es de muy baja 
significancia, entre estas tareas y operaciones podemos mencionar el 
almacenar, el trasladar, el desplazamiento del operario, etc. 
 
Podemos definir por Trabajo innecesario o Excesivo a aquellas actividades 
realizadas dentro de un proceso que no aportan valor alguno al producto o 
bien producido, siendo necesarios en la medida de lo posible su 
disminución o eliminación para mejorar la productividad. 
 
g) Porcentaje de actividades improductivas del proceso de armado. 
Podemos definir al porcentaje de actividades improductivas del proceso de 
armado a la relación del total de actividades improductivas y el total de 
actividades del proceso. 
 
h) Porcentaje de tiempo de actividades improductivas del proceso de 
armado. 
Podemos definir al Porcentaje de tiempo de actividades improductivas a la 
relación entre la sumatoria de los tiempos de actividades improductivas y el 







1.3.1.2. Medición del trabajo. 
 
Según Niebel y Freivalds (2009) la medición del trabajo es la aplicación de 
técnicas que buscan establecer estándares de producción en base a 
normas de rendimiento del tiempo permitido, con las holguras y retrasos 
personales requeridos por un trabajador calificado para la realización de 
una determinada tarea.  
 
Para García Criollo (2005) las técnicas empleadas para la medición del 
trabajo son: 
 Estudios de tiempo con cronómetro 
 Por estimación de datos históricos 
 Sistemas de tiempos predeterminados (MTM, MODAPTS, técnica 
MOST) 
 Muestreo de trabajo 
 Datos estándar y fórmulas de tiempo. 
 
En el presente trabajo de investigación para la realización de medición de 
trabajo se hará uso de la técnica de Estudio de tiempo con cronómetro con 
el cual se logrará determinar el tiempo estándar requerido para el proceso 
de manufactura. 
 
1.3.1.2.1. Estudio del Tiempo. 
 
Según la OIT (2010) es estudio de Tiempos es una técnica de medición del 
trabajo a través del cual son registrados los tiempos y ritmos de una 
determinada tarea efectuada bajo determinadas condiciones con el 
propósito de analizar los datos y determinar el tiempo necesario para la 
realización de dicha tarea según una norma de ejecución establecida 
previamente.  
 






 Un cronómetro 
 Un tablero de observaciones 
 Fichas de registro de tiempos 
 
Por otro lado se hace mención que para poder efectuar un estudio de 
tiempos es necesario seguir las siguientes ocho etapas: 
 
a) Obtener y registrar información de la tarea a realizarse, el operario y de 
las condiciones que afecten la ejecución del trabajo. 
 
b) Realizar una descripción completa del método usado mediante la 
descomposición en elementos. 
 
c) Examinar de forma crítica el desglose de elementos para verificar el uso 
de los mejores métodos y movimientos, y determinar los ciclos de 
observaciones a realizarse. 
Para la presente tesis se utilizó la tabla de General Electric Company 
para determinar el número de observaciones por ciclo (Figura 3). 
 





















d) Medir y registrar el tiempo de los elementos, para lo cual existen dos 
tipos de medición usando el cronómetro: acumulativo y vuelta a cero. 
 
e) Determinar la efectividad del operario en cuanto a la velocidad del 
trabajo, ello según una idea por parte del analista en cuanto al ritmo tipo 
tomando en cuenta que para emitir una valoración del ritmo hay que 
apoyarse en Escalas de valoración siendo las más usadas: la 100-133, 
la 60-80, la 75-100 y la norma británica 0-100 (Figura N° 4). 
 





























f) Transformar los tiempos observados en tiempos básicos. 
 
        Tiempo básico = Tiempo observado * Valoración del ritmo 
                                                     Valor del ritmo tipo 
 
g) Determinar y añadir suplementos; entendiéndose por suplemento a los 
tiempos que habrá que sumar al tiempo básico a fin de establecer el 
contenido de trabajo. En general los Suplementos de descanso son los 
únicos en añadirse al tiempo básico, existiendo sin embargo otros tipos 
de suplementos como los de contingencia, políticas de empresa y 
especiales. 
La siguiente figura (Figura N°5) nos ayuda a determinar el cálculo de los 
suplementos. 
 

















Figura 5: cálculo de suplementos, fuente OIT p. 33        





h) Finalmente determinar un tiempo tipo estándar. 
Según Cruelles Ruiz (2013) el tiempo estándar es el tiempo requerido 
por un operario capacitado quien trabajando a un ritmo normal realiza 
una determinada tarea acorde a un método preestablecido sin signos 
de fatiga. 
Este tiempo estándar se obtiene sumando los tiempos asignados a los 
elementos que componen una tarea afectados por el respectivo 
suplemento de reposo y las proporciones frecuenciales de la tarea. 
 
1.3.1.2.2. Normas de rendimiento. 
 
Según OIT (2010) las normas de rendimiento pueden definirse como el 
conjunto de técnicas avanzadas y logradas mediante análisis sistemático 
que indican la forma práctica y el tiempo requerido para la realización de 
una determinada actividad dentro de un proceso. 
 
Las normas de rendimiento ayudan a incrementar el nivel de productividad 
debido a que permiten estimar y proyectar las cuotas productivas a 
realizarse según un método y tiempo predeterminado. 
 
Índice de cumplimiento de tiempo estándar 
Este indicador hace referencia a la diferencia del tiempo empleado y 





Según Gutiérrez Pulido (2010) la productividad se encuentra relacionada con 
los resultados obtenidos en un proceso o un sistema, razón por lo cual 
incrementar la productividad es obtener mejores resultados teniendo en 
consideración el empleo de recursos para generarlos. La productividad 
generalmente se mide por el cociente formado por los resultados logrados 





García Criollo (2005) sostiene que la productividad es el grado de rendimiento 
en que son empleados los recursos disponibles de una empresa a fin de lograr 
objetivos predeterminados. Hay que tener presente que la productividad  no es 
la medida de la producción ni el número de productos fabricados, la 
productividad tiene que entenderse como la eficiencia en que son combinados 
y utilizados los recursos para lograr los objetivos preestablecidos. 
 
Según Meyers y Stephens (2006) la productividad se entiende como una 
relación entre la salida (los resultados) y la entrada (los recursos). Asimismo 
señala que al hablar de productividad laboral se hace referencia a una relación 
del número de unidades producidas por hora trabajada. 
 
La productividad en una empresa se encuentra dado por el cociente entre su 
producción y sus recursos disponibles, es por ello que el uso eficiente de los 
recursos logra incrementar la productividad. 
 
1.3.2.1. Eficacia de resultados. 
 
Según Gutiérrez Pulido (2010) los resultados logrados son aquellos que la 
empresa busca alcanzar mediante la utilización eficaz de sus recursos, 
estos resultados pueden ser mediables como por ejemplo: unidades 
producidas, piezas vendidas o utilidades producidas. 
 
Índice de eficacia. 
El presente indicador establece una relación entre la producción lograda y 
la cuota de producción preestablecida. 
 
1.3.2.2. Eficiencia de recursos. 
 
Según Gutiérrez Pulido (2010) los recursos empleados son aquellos que 
intervienen en los procesos y los cuales pueden cuantificarse, estos 
recursos pueden ser: número de trabajadores, tiempo total de fabricación, 





Índice de eficiencia. 
El presente indicador nos ayuda a establecer una relación entre los 
minutos producidos y los minutos trabajados incurridos en la fabricación de 
un lote de producción. 
 
 
1.4. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA. 
 
1.4.1. Problema general. 
 
¿En qué medida la aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado 
incrementará el nivel de productividad en la empresa de calzado RAPTOR, 
S.J.L. - 2016? 
 
1.4.2. Problemas específicos. 
 
 ¿En qué medida la aplicación del Estudio del Trabajo en el área de 
armado incrementará la eficacia de resultados en la empresa de calzado 
RAPTOR, S.J.L. - 2016? 
 
 ¿En qué medida la aplicación del Estudio del Trabajo en el área de 
armado incrementará la eficiencia de recursos en la empresa de calzado 
RAPTOR, S.J.L. - 2016? 
 
1.5. JUSTIFICACIÓN DEL ESTUDIO. 
 
El incremento del nivel de productividad de una empresa genera muchos 
beneficios tales como: conseguir los objetivos trazados, disminuir los costos, 
generar ahorro de tiempo, etc. Todo ello hace que una empresa sea más 
competitiva dentro del mercado o segmento donde se desenvuelve. 
 
El presente trabajo de investigación se justificó técnicamente debido a que 





empresa de calzados RAPTOR buscando llenar las carencias evidentes en 
cuanto a registros de métodos productivos y establecimientos de estándares de 
producción para lograr alcanzar un nivel de productividad eficiente.  
 
Asimismo tuvo una justificación práctica debido a que se buscó mejorar los 
procesos actuales mediante la identificación, registro y análisis de los métodos 
operativos disminuyendo o eliminando los trabajos innecesarios o excesivos 
(por medio de la simplificación y reorganización de actividades) los cuales no 
aportaban valor alguno al bien; al mismo tiempo se estableció mediante análisis 
críticos normas de rendimiento en función al tiempo requerido o tiempo 
estándar requerido por unidad o par producido, todo ello con el propósito de 
mejorar la eficiencia y eficacia del personal incrementando de esta manera el 
nivel de productividad en la empresa objeto de estudio. 
 
De igual manera el presente trabajo de investigación se justificó 
metodológicamente debido al modo como fue abordada la investigación la cual 
valdrá como referencia a empresarios, profesionales y estudiantes quienes 
busquen precisar una relación existente entre la aplicación de Estudio del 
Trabajo y el incremento de la productividad dentro de una empresa. 
 
Por último el presente trabajo de investigación presentó relevancia de tipo 
social por cuanto los beneficios obtenidos en el presente proyecto de 
investigación recayeron de forma directa sobre todo el personal quienes forman 
parte de la empresa de calzado RAPTOR, además de todo aquel quien 
interactúe de forma directa o indirecta con la empresa contribuyendo con ello a 














1.6.1. Hipótesis General. 
 
La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa el nivel 
de productividad de la empresa de calzados RAPTOR, S.J.L. - 2016. 
 
1.6.2.  Hipótesis Específicas. 
 
 La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa la 
eficacia de resultados en la empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. - 2016. 
 
 La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa la 





1.7.1. Objetivo General. 
 
Determinar el incremento del nivel de productividad mediante la aplicación del 
Estudio del Trabajo en el área de armado en la Empresa de calzado RAPTOR, 
S.J.L. - 2016. 
 
1.7.2. Objetivos Específicos. 
 
 Determinar el incremento de la eficacia de resultados, mediante la 
aplicación del Estudio de Trabajo en el área de armado de la empresa 
de calzado RAPTOR, S.J.L. - 2016. 
 
 Determinar el incremento de la eficiencia de recursos, mediante la 
aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado de la empresa 







2.1. Diseño de investigación. 
 
El diseño de investigación del presente proyecto correspondió a una 
Investigación Experimental de subtipo Pre-experimental, ello por cuanto se 
trabajó con un solo grupo (G) al cual se realizó una primera observación 
(pretest), posteriormente se aplicó un estímulo (Aplicación del Estudio de 
Trabajo) y finalmente se realizó una segunda observación (postest) para 
determinar el efecto sobre la variable dependiente (Productividad). 
 
             Diseño de la Investigación 
         G   O1  x  O2 
 
              O1-----------------------x (estimulo) -------------------- O2 
 
G: Grupo o muestra 
O1 y O2: Pre y post observaciones 
X: estímulo 
 
2.2. Variables y operacionalización. 
 
Según Hernández Sampieri (2014) una variable es una propiedad la cual tiende 
a variar y dicha variación es susceptible a ser medida u observada. 
 
Para el presente trabajo de investigación se han identificado el uso de las 
siguientes variables: 
 
 Estudio del Trabajo. 
Es una variable de tipo: 
• Por su naturaleza: Cuantitativa 
• Por su escala de medición: Razón 






Es una variable de tipo. 
• Por su naturaleza: Cuantitativa. 
• Por su escala de medición: Razón. 
• Por su relación causa-efecto: Dependiente. 
 
Para un mejor entendimiento de las variables identificadas en el presente 
proyecto de investigación, se procede a elaborar un Cuadro de 
Operacionalización de variables la cual contendrá: las definiciones teóricas y 
operacionales de las variables, las dimensiones, los indicadores y escalas de 
medición aplicadas, las técnicas e instrumentos de recolección de datos a 
emplearse y su respectiva unidad de medida (Tabla N°1). 
 
Adicional al Cuadro de Operacionalización de variables se presenta una Matriz 
de Consistencia (Anexo 1) en la cual van detalladas no solo las variables sino 
también las hipótesis, los problemas y los objetivos tanto generales como 
específicos para un mayor entendimiento de forma global la forma como se 




























Porcentaje de “operaciones” del 
proceso de armado.
Porcentaje de “inspecciones” del 
proceso de armado.
Porcentaje de “traslados” del 
proceso de armado.
Porcentaje de “demoras” del 
proceso de armado.
Porcentaje de "almacenamiento" 











Porcentaje de actividades 
improductivas del proceso de 
armado
Porcentaje de tiempo de 









































La productividad tiene que 
ver con los resultados que 
se obtienen en un proceso o 
un sistema, por lo que 
incrementar la productividad 
es lograr mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para generarlos. 
En general, la productividad 
se mide por el cociente 
formado por los resultados 
logrados (eficacia de 
resultados) y los recursos 
empleadoss (eficiencia de 
recursos).Gutiérrez Pulido 
(2010), p.21
El incremento de la 
productividad será 
evaluada mediante 





Instrumento:  diagrama de 
operaciones, ficha de registro para 
análisis del proceso, fichas de 
registro y análisis de tiempos, ficha 
de registro de control de producción
Análisis: 
Estadística descriptiva - inferencial. 
OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES
"Aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado para incrementar el nivel de productividad en la empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. - 





El Estudio del Trabajo es el 
examen sistemático de los 
métodos para realizar 
actividades con el fin de 
mejorar la utilización eficaz 
de los recursos y de 
establecer normas de 
rendimiento con respecto a 
las actividades que se están 
realizando, por lo tanto el 
estudio del trabajo tiene por 
objeto examinar de que 
manera se esta realizando 
una  actividad, simplificar o 
modificar el método 
operativo, para reducir el 
trabajo innecesario o 
excesivo, o el uso 
antieconómico de recursos y 
fijar el tiempo normal para la 
realización de esa actividad. 
OIT (2010),p.9
La aplicación del 
Estudio de Trabajo 
se realizará a través 
de las técnicas de 
estudio de métodos 
y medición del 
trabajo para los 
cuales se utilizaran la 
técnica de 
observación directa 
e instrumentos de 
recolección de datos 
como: diagrama de 
operaciones, ficha 
de registro para 
análisis del proceso, 
fichas de registro y 
análisis de tiempos
Diseño metodológico:
Experimental.   
  Nivel: 
 Pre -experimental
Población y muestra
Conjunto de operarios del área de 
armado (4 maestros armadores)
Unidad de análisis




2.3. Población y muestra. 
 
Para el presente desarrollo de tesis la población y la muestra fueron idénticas 
debido a que el área de armado se encontraba conformado por un total de 4 
operarios (maestros armadores) no sobrepasando dicha cantidad el mínimo 
necesario para determinar una muestra.  
La unidad de análisis estaba conformada por el conjunto de actividades 
desarrolladas por el operario (maestro armador) y la toma de datos de la 
muestra comprendió en total 18 semanas entre el pretest y postest. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad. 
 
Para alcanzar cada uno de los objetivos específicos del presente trabajo de 
investigación, se emplearon las siguientes técnicas y herramientas para la 
recolección de datos: 
 
Para determinar los métodos operativos y los trabajos innecesarios y excesivos 
se empleó la técnica de observación directa y se utilizaron formatos para 
diagramas de operaciones del proceso o DOP (Anexo 2) y formatos para 
diagrama de análisis del proceso o DAP (Anexo 3). 
 
Para la determinación de una norma de rendimiento en función al tiempo se 
empleó la técnica de la observación directa y se utilizaron fichas para registro y 
análisis de tiempos (Anexo 4). 
 
Para medir la eficiencia, eficacia y el nivel de productividad durante el periodo 
de estudio, que comprendieron 16 semanas entre el pretest y postest, se 
emplearon fichas para registro y control de la producción (Anexo 5) 
 
Asimismo para lograr la validez de los instrumentos aplicables al presente 






Los tres jueces quienes evaluaron y certificaron la validez de los instrumentos 
son: 
 
 Mg. Guido Rene Suca Apaza (Anexo 6) 
 Mg. Marco Antonio Meza Velásquez  (Anexo 7) 
 Ing. Rosario López Padilla. (Anexo 8) 
 
2.5. Métodos de análisis de datos. 
 
De acuerdo a las escalas de medición asignadas a las variables se procedieron 
a realizar los respectivos análisis a los datos recogidos, en primera instancia se 
realizaron análisis de datos descriptivos mediante la utilización del programa 
Microsoft Excel el cual mediante gráficos nos ayudó a visualizar el 
comportamiento de los indicadores de las variables tanto en el pretest como el 
postest, posteriormente se realizaron análisis de tipo inferencial ligado a la 
hipótesis a la variable dependiente para lo cual se empleó el programa 
estadístico SPSS V.22 con el cual se realizaron a los datos recogidos las 
respectivas pruebas de normalidad mediante el estadígrafo de SHAPIRO WILK 
(ello debido a que la muestra de datos era >30) a un nivel de significancia α = 
0.05, una vez comprobado el comportamiento paramétrico de los datos se 
aplicó la prueba de estadígrafo T-STUDENT para lograr la contrastación de las 
hipótesis planteadas mediante la comparación de medias y el nivel de 
significancia (α = 0.05). 
 
2.6. Aspectos éticos. 
 
Para la realización del presente trabajo de investigación el investigador se 
compromete a respetar la veracidad de los resultados obtenidos y la 









2.7. Aplicación del método. 
 
Para la realización del presente trabajo de investigación fue necesario describir 
y comprender los procesos y áreas involucradas en la fabricación de calzados 
e la empresa de calzados RAPTOR. 
 
Mediante observación directa para levantamiento de información se pudo 
realizar el diagrama de flujo del proceso o DFP (Anexo 9) el cual nos ayudó a 
comprender de forma global como se interrelacionan las diversas áreas durante 
el proceso de fabricación; asimismo se elaboró un diagrama de operaciones del 
proceso de fabricación de zapatillas (Anexo 10) y un diagrama de operaciones 
del proceso del área de armado (Anexo 11) que era el área donde se centraba 
la presente investigación, ambos diagramas nos ayudaron a evidenciar el 
conjunto de operaciones e inspecciones involucradas durante el fabricación del 
calzado  detalladas a continuación: 
 
Corte de lonas y foros: Por medio de la utilización de moldes se da inicio al 
proceso de corte de la lona y forros de acuerdo al modelo de zapatos a 
fabricarse (la empresa cuenta con modelos M1, M2, M3, M4, M5), en esta área 

















Aparado: En este etapa se realiza la unión de las piezas cortadas mediante 
costura, en caso sea necesario hay un tratamiento previo de desbastado que 
consiste en rebajar el espesor del material cortado (sobretodo cuero) para 






















Figura 8: Maquina desbastadora 
 
Armado: Esta área o proceso implica dar forma al calzado mediante 
estiramientos y ajustes al corte aparado sobre la horma así también como la 
unión de la planta de pvc al cuerpo del zapato. Las operaciones involucradas 






 Preparar corte: Consiste en cortar los excesos de forro del corte 
aparado, cortar las piezas a usarse en el armado como los punteros, los 











Figura 9: Preparado de corte 
 
 Preparar hormas: Consiste en fijar la falsa a la base de la horma 
mediante una tachuela, cortar el exceso del material que sobresale de la 


















 Pegar punteros y contrafuertes: Consiste en colocar por medio de 
pegamento los punteros al interior de la punta del corte y el contrafuerte 












Figura 11: Pegado de punteros y contrafuertes 
 
 Preparar suelas de pvc: Consiste en clasificar las suelas de pvc por 
talla para proceder a echar cemento de zapato en su borde interior. 
 
 Armar puntas y laterales: Consiste en unir y dar forma a la punta, 
laterales y talón del corte sobre la horma mediante ajustes y 
















 Unir corte y suela: Consiste en unir manualmente, mediante cemento 











Figura 13: Unido corte y suela  
 
 Prensar: Consiste en unir el corte armado a la planta de pvc con la 






















 Descalzar: Implica retirar la horma del zapato una vez este se haya 














Figura 15: Descalzado 
 
 Terminado: es la etapa final del proceso de fabricación, que no 
corresponde al área de armado, y consiste en darle los acabados y 


















Una vez comprendido cuales son los procesos desarrollados para la fabricación 
del calzado se procedió a seleccionar el área de armado para la aplicación del 
Estudio del Trabajo debido a que al interior de esta área se pudo evidenciar en 
un primer momento la existencia de operaciones repetitivas debido a un mal 
método de trabajo establecido, ello se pudo corroborar mediante el registro  de 
las operaciones del proceso de armado para lo cual se realizó el diagrama de 
análisis del proceso de armado (Anexo 12) enfocado en las actividades 
realizadas por el operario, evidenciándose un alto número de traslados 
repetitivos en la operación de prensado ello a consecuencia que la máquina 
prensadora se encontraba en el medio del área de armado por lo cual el 
operario debía dirigirse hacia ella desde su mesa de trabajo cada vez que 
había completado una unidad de la operación de unido de corte y suela 
teniendo como resultado un total de 48 desplazamientos (ida y vuelta) 
generando un incremento en cuanto al tiempo de producción y cansancio del 
operario. De igual forma se pudo evidenciar para la operación de preparado de 
corte se realizaban desplazamientos adicionales a consecuencia que no se 
encontraban ubicados los materiales a usarse (celastic) junto a la mesa de 
corte. 
 
Identificado los problemas más resaltantes se procedió a analizar de forma 
crítica el método de trabajo establecido y a buscar y ejecutar las soluciones 
más prácticas posibles las cuales fueron: 
 
 Para disminuir los desplazamientos adicionales en la operación de 
preparado de cortes se procedió a tener junto a la mesa de corte los 
materiales requeridos. 
 
 De igual manera para disminuir los traslados repetitivos desde la mesa 
de trabajo hacia la prensadora en la operación de prensado se optó por 
realizar solo 2 desplazamientos (ida y vuelta) hacia la maquina 
prensadora esto cada vez que el operario haya completado la totalidad 






Posteriormente una vez planteado el nuevo método de trabajo en el diagrama 
de análisis del proceso de armado (Anexo 13) se procedió a realizar un estudio 
de tiempos para el proceso de armado, para lo cual se desgloso en elementos 
las operaciones involucradas con el objetivo de efectuar el número de 
cronometrajes correspondientes. Realizada la toma de tiempos a los elementos 
se procedió a realizar el análisis de los datos recogidos a fin de indexar otros 
factores como son el nivel de eficiencia y los suplementos a considerarse para 
la obtención del tiempo estándar, dicha información se plasmó en un cuadro de 
resumen de métodos y tiempos donde se determinó el tiempo estándar 
requerido por unidad de producto (Anexo 14). 
 
Obtenido el tiempo estándar en base al método de trabajo establecido se pudo 
obtener la cuota de producción a realizarse por día o semana, esta cuota de 
producción nos ayudó como fuente de información para determinar si existía o 
no una mejora de la productividad a consecuencia del Estudio de Trabajo 
realizado en el área de armado. 
 
Para el análisis de datos mediante el programa estadístico SPSS V.22 se 
necesitaron realizar cuadros de resumen de toda la información recolectada 
teniendo como resultado un cuadro de resumen de datos para el pretest 
(Anexo 15) y un cuadro de resumen de datos para el postest (Anexo 16) a 
partir de los cuales se procesó la información validando las hipótesis 
















3.1. Análisis descriptivo Variable Independiente y Dependiente. 
Tabla 2: Porcentaje de Operaciones  
   Periodo Pretest Postest 
Semana 1 68.68% 74.81% 
Semana 2 68.68% 74.81% 
Semana 3 68.68% 74.81% 
Semana 4 68.68% 74.81% 
Semana 5 68.68% 74.81% 
Semana 6 68.68% 74.81% 
Semana 7 67.80% 74.81% 
Semana 8 67.80% 74.81% 
Promedio 68.46% 74.81% 
Fuente: elaboración propia 
 
Figura 17: Porcentaje de operaciones 
 
 
               Fuente: elaboración propia 
 
Interpretación: De la tabla 2 del análisis comparativo mostrado, se evidencia 
en promedio una variación de 6.35% entre el pretest (68.46%) y el postest 







Tabla 3: Porcentaje de traslados 
 
   Periodo Pretest Postest 
Semana 1 6.61% 1.24% 
Semana 2 6.61% 1.24% 
Semana 3 6.61% 1.24% 
Semana 4 6.61% 1.24% 
Semana 5 6.61% 1.24% 
Semana 6 6.61% 1.24% 
Semana 7 6.79% 1.24% 
Semana 8 6.79% 1.24% 
Promedio 6.65% 1.24% 
Fuente: elaboración propia 
 
Figura 18: Porcentaje de traslados 
 
 
              Fuente: elaboración propia 
 
Interpretación: De la tabla 3 del análisis comparativo mostrado, se evidencia 
en promedio una disminución de 5.41% entre el pretest y el postest del 









Tabla 4: Porcentaje de demoras 
 
   Periodo Pretest Postest 
Semana 1 0.11% 0.12% 
Semana 2 0.11% 0.12% 
Semana 3 0.11% 0.12% 
Semana 4 0.11% 0.12% 
Semana 5 0.11% 0.12% 
Semana 6 0.11% 0.12% 
Semana 7 0.12% 0.12% 
Semana 8 0.12% 0.12% 
Promedio 0.11% 0.12% 
Fuente: elaboración propia 
 
Figura 19: Porcentaje de demoras. 
 
 
               Fuente: elaboración propia 
 
Interpretación: De la tabla 4 del análisis comparativo mostrado, se evidencia 
claramente en promedio una variación de 0.02% entre los datos del pretest 









Tabla 5: Porcentaje de inspecciones 
   Periodo Pretest Postest 
Semana 1 24.60% 23.82% 
Semana 2 24.60% 23.82% 
Semana 3 24.60% 23.82% 
Semana 4 24.60% 23.82% 
Semana 5 24.60% 23.82% 
Semana 6 24.60% 23.82% 
Semana 7 25.29% 23.82% 
Semana 8 25.29% 23.82% 
Promedio 24.77% 23.82% 
Fuente: elaboración propia 
 
Figura 20: Porcentaje de inspecciones 
 
 
Fuente: elaboración propia 
 
Interpretación: De la tabla 5 del análisis comparativo de datos del pretest y 
postest arriba mostrado, se evidencia claramente en promedio una disminución 










Tabla 6: Porcentaje de actividades improductivas 
   Periodo Pretest Postest 
Semana 1 31.32% 25.19% 
Semana 2 31.32% 25.19% 
Semana 3 31.32% 25.19% 
Semana 4 31.32% 25.19% 
Semana 5 31.32% 25.19% 
Semana 6 31.32% 25.19% 
Semana 7 32.20% 25.19% 
Semana 8 32.20% 25.19% 
Promedio 31.54% 25.19% 
Fuente: elaboración propia 
 
Figura 21: Porcentaje de actividades improductivas 
 
 
               Fuente: elaboración propia 
 
 
Interpretación: De la tabla 6 del análisis comparativo mostrado, se evidencia 
claramente en promedio una disminución de 6.35% entre los datos del pretest y 









Tabla 7: Porcentaje de tiempo de actividades improductivas 
   Periodo Pretest Postest 
Semana 1 43.75% 28.23% 
Semana 2 43.70% 28.25% 
Semana 3 43.68% 28.29% 
Semana 4 43.57% 28.31% 
Semana 5 43.78% 28.36% 
Semana 6 43.79% 28.44% 
Semana 7 44.00% 28.53% 
Semana 8 43.96% 28.65% 
Promedio 43.78% 28.38% 
 Fuente: elaboración propia 
 
 
Figura 22: Porcentaje de tiempo de actividades improductivas 
 
 
               Fuente: elaboración propia 
 
Interpretación: De la tabla 7 del análisis comparativo arriba mostrado, se 
evidencia claramente en promedio una disminución de 15.4% entre el pretest y 









Tabla 8: Índice de Productividad 
 
   Periodo Pretest Postest 
Semana 1 3.74 4.45 
Semana 2 3.67 4.46 
Semana 3 3.70 4.47 
Semana 4 3.71 4.46 
Semana 5 3.72 4.46 
Semana 6 3.74 4.47 
Semana 7 3.77 4.46 
Semana 8 3.76 4.45 
Promedio 3.73 4.46 
Fuente: elaboración propia 
 
Figura 23: Índice de Productividad 
 
 
         Fuente: elaboración propia 
 
 
Interpretación: De la tabla 8 del análisis comparativo mostrado, se evidencia 
claramente un incremento de 0.73 entre el pretest (3.73) y postest (4.46) del 
índice de productividad en el área de armado lo cual representa en promedio 







Tabla 9: Índice de eficacia 
 
   Periodo Pretest Postest 
Semana 1 83.10% 95.74% 
Semana 2 81.60% 96.08% 
Semana 3 82.29% 96.19% 
Semana 4 82.41% 95.96% 
Semana 5 82.64% 95.96% 
Semana 6 83.10% 96.19% 
Semana 7 83.68% 95.96% 
Semana 8 83.45% 95.85% 
Promedio 82.78% 95.99% 
Fuente: elaboración propia 
 
 
Figura 24: Índice de eficacia 
 
 
Fuente: elaboración propia 
 
 
Interpretación: De la tabla 9 del análisis comparativo mostrado, se evidencia 
en promedio un incremento del 13.21% del índice de eficicacia de resultados 








Tabla 10: Índice de eficiencia 
 
   Periodo Pretest Postest 
Semana 1 91.12% 92.52% 
Semana 2 89.47% 92.84% 
Semana 3 90.23% 92.95% 
Semana 4 90.36% 92.73% 
Semana 5 90.61% 92.73% 
Semana 6 91.12% 92.95% 
Semana 7 91.76% 92.73% 
Semana 8 91.50% 92.63% 
Promedio 90.77% 92.76% 
Fuente: elaboración propia 
 
 
Figura 25: Índice de eficiencia 
 
            




Interpretación: De la tabla 10 del análisis comparativo mostrado, se evidencia 
en promedio un incremento del 1.99% del índice de eficiencia de recursos en el 









3.2. Análisis Inferencial. 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general. 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa el nivel 
de productividad de la empresa de calzados RAPTOR, S.J.L. - 2016. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después tienen 
un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos 
datos son en cantidad inferior a 30, se procederá al análisis de normalidad 
mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no   
paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 
 
Prueba de Normalidad Shapiro Wilk (Hipótesis general) 
 
Tabla 11: Resumen de procesamiento de casos (hipótesis General) 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad_
Pretest 
8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 
Productividad_
Postest 















Tabla 12: Descriptivos (Hipótesis General 
 Estadístico Error estándar 
Productividad_Pretest Media 3,7263 ,01164 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 3,6987  
Límite superior 3,7538  
Mediana 3,7300  
Varianza ,001  
Desviación estándar ,03292  
Mínimo 3,67  
Máximo 3,77  
Rango ,10  
Productividad_Postest Media 4,4600 ,00267 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 4,4537  
Límite superior 4,4663  
Media recortada al 5% 4,4600  
Mediana 4,4600  
Varianza ,000  
Desviación estándar ,00756  
Mínimo 4,45  
Máximo 4,47  
Rango ,02  
 
Tabla 13: Pruebas de normalidad (Hipótesis General) 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad_Pretest ,162 8 ,200* ,972 8 ,911 
Productividad_Postest ,250 8 ,150 ,849 8 ,093 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Interpretación: De la tabla 13 se puede verificar que la significancia de la 
productividad antes y después tiene valores mayores a 0.05, por consiguiente y 






Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá 
al análisis con el estadígrafo T-STUDENT. 
Prueba de estadígrafo T-STUDENT (Hipótesis general)  
Contrastación de la hipótesis general: 
Ho: La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado no 
incrementa el nivel de productividad de la empresa de calzados 
RAPTOR, S.J.L. - 2016. 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa el 
nivel de productividad de la empresa de calzados RAPTOR, S.J.L. - 
2016. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 




Tabla 14: Estadísticas de muestras emparejadas (Hipótesis general) 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Productividad_Pretest 3,7263 8 ,03292 ,01164 
Productividad_Postest 4,4600 8 ,00756 ,00267 
 
Interpretación: En la tabla 14 ha quedado demostrado que la media de la 
productividad antes (3.7263) es menor que la media de la productividad después 
(4.4600), evidenciándose con ello que “La aplicación del Estudio del Trabajo en el 
área de armado incrementa el nivel de productividad en la empresa de calzado 
RAPTOR” 
 A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 





Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 











95% de intervalo de 








-,73375 ,03623 ,01281 -,76404 -,70346 -57,285 7 ,000 
 
 
Interpretación: De la tabla 15 se puede verificar que la significancia de la prueba 
de T-STUDENT, aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula (H0) 
y se acepta la hipótesis de investigación o alterna (Ha) por lo cual queda 
demostrado que “La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado 












3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica. 
H1: La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa la 
eficacia de resultados en la empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. - 2016. 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario en primer 
lugar determinar si los datos que corresponden a las serie eficacia de resultados 
antes y después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que 
las series de ambos datos son en cantidad 8, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no                
paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
 
Tabla 16: Resumen de procesamiento de casos (1ra hipótesis especifica) 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficacia_Pretest 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 
Eficacia_Postest 
8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 













Tabla 17: Descriptivos (1ra hipótesis especifica) 
 Estadístico Error estándar 
Eficacia_Pretest Media ,8278 ,00241 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,8221  
Límite superior ,8335  
Mediana ,8287  
Varianza ,000  
Desviación estándar ,00683  
Mínimo ,82  
Máximo ,84  
Rango ,02  
Eficacia_Postest Media ,9599 ,00055 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,9586  
Límite superior ,9612  
Mediana ,9596  
Varianza ,000  
Desviación estándar ,00156  
Mínimo ,96  
Máximo ,96  
Rango ,00  
 
Interpretación: De la tabla 18 (estadígrafo Shapiro-Wilk) se puede verificar que la 
significancia de las eficacias de resultados del pretest y postest tiene valores 
mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que tienen comportamientos paramétricos.  
 
Tabla 18: Pruebas de normalidad (1ra hipótesis especifica) 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia_Pretest ,179 8 ,200* ,965 8 ,858 
Eficacia_Postest ,196 8 ,200* ,931 8 ,521 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 





Dado que lo que se quiere es saber si la eficacia de resultados ha mejorado, se 
procederá al análisis mediante el estadígrafo T-STUDENT. 
 
Prueba de estadígrafo de T-STUDENT (1ra Hipótesis específica)  
Contrastación de la primera hipótesis específica 
Ho: La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado no 
incrementa la eficacia de resultados en la empresa de calzado RAPTOR, 
S.J.L. - 2016. 
H1: La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa la 
eficacia de resultados en la empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. - 2016. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 







Interpretación: De la tabla 18 ha quedado demostrado que la media de la 
eficacia de resultado antes (0.8278) es menor que la media de la eficacia de 
resultado después (0.9599), evidenciándose con ello que “La aplicación del 
Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa la eficacia de resultados en 
la empresa de calzados RAPTOR, S.J.L – 2016”. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
T-STUDENT para ambas eficacias de resultados. 
Tabla 19: Estadísticas de muestras emparejadas (1ra Hipótesis específica) 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Eficacia_Pretest ,8278 8 ,00683 ,00241 





Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
 











95% de intervalo de 









-,13209 ,00762 ,00270 -,13846 -,12571 -49,011 7 ,000 
 
 
Interpretación: De la tabla 20 se puede verificar que la significancia de la prueba 
de T-STUDENT, aplicada a la eficacia de resultados antes y después es de 0.00, 
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula 
(Ho) y se acepta la hipótesis alterna o de investigación (H1) por lo cual queda 
demostrado que “La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado 












3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica. 
H2: La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa la 
eficiencia de recursos en la empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. - 2016. 
A fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, es necesario en primer 
lugar determinar si los datos que corresponden a las serie eficiencia de recursos 
antes y después tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que 
las series de ambos datos son en cantidad 8, se procederá al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no 
paramétrico 




Tabla 21: Resumen de procesamiento de casos (2da Hipótesis específica) 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficiencia_Pretest 8 100,0% 0 0,0% 8 100,0% 













Tabla 22: Descriptivos (2da Hipótesis específica) 
 Estadístico Error estándar 
Eficiencia_Pretest Media ,9077 ,00265 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,9015  
Límite superior ,9140  
Mediana ,9087  
Varianza ,000  
Desviación estándar ,00749  
Mínimo ,89  
Máximo ,92  
Rango ,02  
Eficiencia_Postest Media ,9276 ,00053 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,9263  
Límite superior ,9289  
Mediana ,9273  
Varianza ,000  
Desviación estándar ,00150  
Mínimo ,93  
Máximo ,93  
Rango ,00  
 
Tabla 23: Pruebas de normalidad (2da Hipótesis específica) 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia_Pretest ,179 8 ,200* ,965 8 ,858 
Eficiencia_Postest ,196 8 ,200* ,931 8 ,521 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Interpretación: De la tabla 23 (estadígrafo Shapiro-Wilk) se puede verificar que la 
significancia de las eficiencias de recursos del pretest y postest tiene valores 
mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda 






Dado que lo que se quiere es saber si la eficacia de resultados ha mejorado, se 
procederá al análisis con el estadígrafo T-STUDENT. 
 
Prueba de estadígrafo de T-STUDENT (2da Hipótesis específica) 
 
Contrastación de la segunda hipótesis específica 
Ho: La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado no 
incrementa la eficiencia de recursos en la empresa de calzado RAPTOR, 
S.J.L. - 2016. 
H2: La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa la 
eficiencia de recursos en la empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. - 2016. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 




Tabla 24: Estadísticas de muestras emparejadas (2da Hipótesis específica) 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Eficiencia_Pretest ,9077 8 ,00749 ,00265 
Eficiencia_Postest ,9276 8 ,00150 ,00053 
 
Interpretación: De la tabla 23 ha quedado demostrado que la media de la 
eficiencia de recursos antes (0.9077) es menor que la media de la eficiencia de 
recursos después (0.9276), evidenciándose con ello que “La aplicación del 
Estudio del Trabajo en el área de armado incrementa la eficiencia de recursos en 
la empresa de calzados RAPTOR, S.J.L. – 2016”. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el ρvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 





Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 












95% de intervalo de 









-,01988 ,00824 ,00291 -,02677 -,01299 -6,824 7 ,000 
 
Interpretación: De la tabla 25 se puede verificar que la significancia de la prueba 
de T-STUDENT, aplicada a eficiencia de recursos del pretest y postest es de 0.00, 
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula 
(H0) y se acepta la hipótesis de investigación o alterna (H2), por lo cual queda 
demostrado que “La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado 














Los resultados obtenidos en el presente trabajo de investigación demuestran 
y comprueban las hipótesis planteadas, afirmando que el estudio del trabajo 
afecta de forma positiva en el nivel de productividad de una empresa. 
 
En el estudio realizado en la empresa de calzado RATOR se evidenció que el 
cumplimiento de las órdenes de producción estaban dadas en función a la 
experiencia de los operarios así como a un mayor empleo de tiempo y 
esfuerzo de los mismos debido al inadecuado método de trabajo y falta de 
estándares establecidos lo cual corrobora lo dicho por Yauri Quispe (2015) en 
su tesis “Análisis y mejora de procesos en una empresa manufacturera” en 
donde menciona que muchas empresas productivas no cuentan con procesos 
definidos ni estandarizados en su producción sin embargo la experiencia de 
sus operarios ayudan a saltar dicha brecha logrando una producción e 
ingresos nada despreciable incurriendo sin embargo muchas veces en un 
mayor uso de recursos (tiempo, mano de obra, etc.) y retrasos en los tiempos 
de entrega del producto. 
 
Asimismo durante el registro y análisis de datos del proceso productivo en la 
empresa de calzado RAPTOR se logró identificar que existía un excesivo 
traslado por parte del operario al momento de ejecutar la tarea de unido de 
cuerpo y planta de zapatilla, planteando para ello un método más eficiente y 
disminuyendo dichos traslados en un 5.41% (Tabla Nro.3) incrementando de 
esta manera su productividad, lo cual comprueba lo dicho por Dávila Torres 
(2015) acerca de que la problemática de una empresa está dada por la 
insuficiente mano de obra (recursos) que posee la empresa así como por 
métodos ineficientes de trabajo existiendo muchas veces operaciones con 
demasiada repeticiones; de igual manera se confirma lo manifestado por Jijón 
Bautista (2013) quien sindica que los estudios de tempos y  movimientos 
logran optimizar la producción y elevan la competitividad por que permiten 





Por otro lado el estudio de tiempos realizado en la empresa de calzado 
RAPTOR permitió establecer un tiempo estándar de producción de 6.24 min 
(Anexo 14) lo cual ayudó a establecer cuotas productivas a cumplirse 
confirmando lo dicho por Celis Mantilla (2009) quien manifiesta que el estudio 
de métodos y tiempos nos ayuda a proveer información para determinar 
tiempos estándar y nos evidencia cuellos de botella que perjudican la 
producción. 
 
Finalmente gracias a los resultados obtenidos en el presente trabajo se pudo 
determinar que la productividad puede incrementarse haciendo más eficiente 
el uso de sus recursos (en este caso la mano de obra y tiempos) mediante la 
simplificación del proceso productivo y la medición del trabajo pudiendo 
establecerse un tiempo normal para la ejecución de las tareas elevando con 
ello la productividad de un 3.73 a un 4.46 (Tabla Nro. 8) significando un 
aumento en promedio del 19% confirmando de esta manera lo dicho por Tigse 
Masaquiza (2015) acerca que la ejecución de un estudio de métodos y  
tempos en una empresa puede lograr el incremento de su productividad 
utilizando la misma capacidad en cuanto a recursos humanos se refiere, así 
también se ve confirmado como cierto lo manifestado por Acuña Alcarraz 
(2012) quien señaló que las mejoras realizadas en base a un estudio de 
métodos y la estandarización de procesos generará el incremento de la 


















 Se concluye que La aplicación del Estudio del Trabajo en el área de 
armado incrementó el nivel de productividad de la empresa de 
calzados RAPTOR, S.J.L. – 2016, pasando de un 3,73 a un 4.46 
(Tabla Nro. 8) significando ello en promedio un aumento del 19%. 
 
 De igual forma se concluye que la aplicación del Estudio del Trabajo 
en el área de armado incrementó la eficacia de resultados en la 
empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. – 2016, evidenciándose en un 
mayor alcance de la cuota de producción preestablecida pasando de 
un 82.78% a un 95.99%. (Tabla Nro. 9) significando ello en 
promedio un aumento del 13.21%. 
 
 Finalmente se concluye que la aplicación del Estudio del Trabajo en 
el área de armado incrementó la eficiencia de recursos en la 
empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. – 2016, evidenciándose ello 
en un mejor aprovechamiento de las horas trabajadas pasando de 
un 90.77% a un 92.76% (Tabla Nro. 10) lo cual demuestra en 





















 Se recomienda en primer lugar continuar con la realización del 
Estudio del Trabajo a las áreas restantes de la empresa a fin de 
buscar y aplicar oportunidades de mejora que permita incrementar el 
nivel de productividad, de igual forma se recomienda monitorear los 
métodos y tiempos de trabajos preestablecidos en el presente 
estudio a fin de velar por su cumplimiento así como para la 
identificación de posibles mejoras de los mismos. 
 
 También es preciso recomendar la realización de estudios 
ergonómicos a fin de velar por la salud e integridad del operario y 
mejorar la calidad de ambiente de trabajo en busca de una mayor 
productividad. 
 
 Finalmente se recomienda la utilización de la información registrada 
en el presente trabajo como fuente base para futuras 
investigaciones en la empresa objeto de estudio así como para otras 
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Porcentaje de “operaciones” del 
proceso de armado.
Porcentaje de “inspecciones” del 
proceso de armado.
Porcentaje de “traslados” del 
proceso de armado.
Porcentaje de “demoras” del 
proceso de armado.
Porcentaje de "almacenamiento" 








¿En qué medida la aplicación del 
Estudio del Trabajo en el área de 
armado incrementará el nivel de 
productividad en la empresa de calzado 
RAPTOR, S.J.L. - 2016?
Determinar el incremento del nivel de 
productividad mediante la aplicación 
del Estudio del Trabajo en el área de 
armado en la Empresa de calzado 
RAPTOR, S.J.L. - 2016.
La aplicación del Estudio del 
Trabajo en el área de armado 
incrementa el nivel de productividad 
de la empresa de calzados 




Porcentaje de actividades 
improductivas del proceso de 
armado
Porcentaje de tiempo de 





















¿En qué medida la aplicación del 
Estudio del Trabajo  el área de armado 
incrementará la eficacia de resultados 
en la empresa de calzado RAPTOR, 
S.J.L. - 2016?
Determinar el incremento de la eficacia 
de resultados, mediante la aplicación 
del Estudio de Trabajo en el área de 
armado de la empresa de calzado 
RAPTOR, S.J.L. - 2016.
La aplicación del Estudio del 
Trabajo en el área de armado 
incrementa la eficacia de resultados 
en la empresa de calzado 
RAPTOR, S.J.L. - 2016.
Eficacia de 
resultados







¿En qué medida la aplicación del 
Estudio del Trabajo  el área de armado 
incrementará la eficiencia de recursos 
en la empresa de calzado RAPTOR, 
S.J.L. - 2016?
Determinar el incremento de la 
eficiencia de recursos, mediante la 
aplicación del Estudio del Trabajo en el 
área de armado de la empresa de 
calzado RAPTOR, S.J.L. - 2016.
La aplicación del Estudio del 
Trabajo en el área de armado 
incrementa la eficiencia de recursos 
en la empresa de calzado 
RAPTOR, S.J.L. - 2016.
Eficiencia de 
recursos










La productividad tiene que 
ver con los resultados que 
se obtienen en un proceso o 
un sistema, por lo que 
incrementar la productividad 
es lograr mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para generarlos. 
En general, la productividad 
se mide por el cociente 
formado por los resultados 
logrados (eficacia de 
resultados) y los recursos 
empleadoss (eficiencia de 
recursos).Gutiérrez Pulido 
(2010), p.21
El incremento de la 
productividad será 
evaluada mediante 





Instrumento:  diagrama de 
operaciones, ficha de registro para 
análisis del proceso, fichas de 
registro y análisis de tiempos, ficha 
de registro de control de producción
Análisis: 
Estadística descriptiva - inferencial. 
MATRIZ DE CONSISTENCIA
"Aplicación del Estudio del Trabajo en el área de armado para incrementar el nivel de productividad en la empresa de calzado RAPTOR, S.J.L. - 2016”





El Estudio del Trabajo es el 
examen sistemático de los 
métodos para realizar 
actividades con el fin de 
mejorar la utilización eficaz 
de los recursos y de 
establecer normas de 
rendimiento con respecto a 
las actividades que se están 
realizando, por lo tanto el 
estudio del trabajo tiene por 
objeto examinar de que 
manera se esta realizando 
una  actividad, simplificar o 
modificar el método 
operativo, para reducir el 
trabajo innecesario o 
excesivo, o el uso 
antieconómico de recursos y 
fijar el tiempo normal para la 
realización de esa actividad. 
OIT (2010),p.9
La aplicación del 
Estudio de Trabajo 
se realizará a través 
de las técnicas de 
estudio de métodos 
y medición del 
trabajo para los 
cuales se utilizaran la 
técnica de 
observación directa 
e instrumentos de 
recolección de datos 
como: diagrama de 
operaciones, ficha 
de registro para 
análisis del proceso, 
fichas de registro y 
análisis de tiempos
Diseño metodológico:
Experimental.   
  Nivel: 
 Pre -experimental
Población y muestra
Conjunto de operarios del área de 
armado (4 maestros armadores)
Unidad de análisis


































CUADRO RESUMEN / LEYENDA
Fuente: Elaboración propia
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS
Proceso: Método:
Inicio: Analista:



































Fuente: Elaboración  propia
Observaciones
Resumen
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
Operario  /  Material  /  Equipo            











Analista:                                   Fecha: Costo:





















































Método utilizado: Piezas / Unidad: Observado por::
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FICHA PARA REGISTRO Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN







































































































































































Pintar nro. de 
piezas
Unir piezas 
mediante costura Preparar corte
Preparar hormas
Pegar punteros y 
contrafuertes
Armar puntas y 
laterales
Preparar suela de 
pvc































































































Colocar ojalillos y 
remachar






















Termino: Hoja N°  1 de 1
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE FABRICACION DE CALZADO EN LA EMPRESA RAPTOR
Proceso: Fabricacion de calzado Método: Vigente























































































7.49 min Colocar contrafuerte
15.31 min Armar puntas
1.87 min
Verificar armado de 
punta
8.86 min
Armar talón y 
laterales
1.37 min
Verificar armado de 
talón y laterales
2.14 min
Aplicar cemento a 
base inferior
16.63 min
Unir cuerpo y planta 
de zapatilla
27.12 min Prensar
2.69 min Verificar prensado
Número





12 pares: 155.96 min
1 par: 12.99 min
Operaciones
Inspecciones
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ARMADO EN 
LA EMPRESA DE CALZADO RAPTOR
Proceso: Armado Método: Vigente
Inicio: Analista: Alfredo Pajuelo




















































Verifica corte aparado IN 12 0.00 0.109 24 0.00 2.616
Corta exceso de forro a corte aparado PRO 12 0.00 0.111 24 0.00 2.664
Se dirige a estante 1 y retira materiales de 
falsa, punteros y contrafuertes
IN 0 2.00 0.845 1 2.00 0.845
Se dirige a mesa de corte con materiales para 
falsa, punteros y contrafuertes
IN 0 1.50 0.789 1 1.50 0.789
Tiende material de puntero PRO 0 0.00 2.105 1 0.00 2.105
Marca y corta punteros  em grupos de 4 
unidades
PRO 12 0.00 0.608 6 0.00 3.648
Verifica punteros cortados IN 12 0.00 0.109 24 0.00 2.616
Aplica disolvente a punteros PRO 12 0.00 0.090 24 0.00 2.160
Tiende material de contrafuerte PRO 0 0.00 2.059 1 0.00 2.059
Marca y corta contrafuertes (grupos de 4 
unidades)
PRO 12 0.00 0.501 6 0.00 3.006
Verifica contrafuertes cortados IN 12 0.00 0.105 24 0.00 2.520
Aplica disolvente a contrafuertes PRO 12 0.00 0.099 24 0.00 2.376
Tiende material de falsa PRO 0 0.00 2.126 1 0.00 2.126
Marca y corta falsas en pares PRO 12 0.00 0.339 12 0.00 4.068
Verifica falsas cortadas IN 12 0.00 0.103 24 0.00 2.472
Se dirige a estante 1 y guarda materiales no 
usados
IN 0 1.50 0.784 1 1.50 0.784
Retorna a mesa de trabajo y deja piezas 
cortadas
IN 0 2.00 0.816 1 2.00 0.816
Preparado de 
hormas
Se dirige a estante 2 y retira costalillo con 
hormas
IN 0 1.25 0.746 1 1.25 0.746
Regresa a mesa de trabajo con costalillo de 
hormas
IN 0 1.25 0.613 1 1.25 0.613
Clasifica sobre mesa de trabajo hormas por 
talla
PRO 12 0.00 0.112 24 0.00 2.688
Aplica resbalador a horma PRO 12 0.00 0.081 24 0.00 1.944
Acomoda y fija falsa cortada en base de horma PRO 12 0.00 0.198 24 0.00 4.752
Refila partes excesivas de falsa fijada en 
horma
PRO 12 0.00 0.109 24 0.00 2.616
Aplica pegamento a falsa fijada en horma PRO 12 0.00 0.116 24 0.00 2.784
Pegar punteros y 
contrafuertes a 
Aplica pegamento en puntero y en el interior 
de punta de corte apardo
PRO 12 0.00 0.113 24 0.00 2.712
Une puntero a punta de corte aparado PRO 12 0.00 0.122 24 0.00 2.928
Aplica pegamento a contrafuerte y en el 
interior de talon de corte aparado
PRO 12 0.00 0.097 24 0.00 2.328
Une contrafuerte a talon de corte aparado PRO 12 0.00 0.121 24 0.00 2.904
Aplica pegamento alrededor de borde de corte 
aparado
PRO 12 0.00 0.094 24 0.00 2.256
Preparar suelas 
de pvc
Clasifica suelas por talla PRO 12 0.00 0.101 24 0.00 2.424
Aplica cemento a borden interior de suelas de 
pvc
PRO 12 0.00 0.189 24 0.00 4.536
Verifica encementado IN 12 0.00 0.115 24 0.00 2.760
Armado de punta 
y laterales
Une y acomoda corte aparado con horma 
preparada
PRO 12 0.00 0.312 24 0.00 7.488
Arma punta con pinzas de mano PRO 12 0.00 0.326 24 0.00 7.824
Revisa punta armada IN 12 0.00 0.078 24 0.00 1.872
Arma laterales y talon con pinzas de mano PRO 12 0.00 0.369 24 0.00 8.856
Revisa laterales y talon armado IN 12 0.00 0.057 24 0.00 1.368
Aplica cemento alredor de borde interno de 
corte unido a horma
PRO 12 0.00 0.089 24 0.00 2.136
Unido de suelas 
a corte armado 
Se dirige a centro de area de trabajo por horno 
artesanal
IN 0 2.00 0.759 1 2.00 0.759
Regresa a mesa de trabajo con horno artesanal IN 0 2.00 0.689 1 2.00 0.689
Carga y descarga horno artesanal con plantas 
de pvc para reactivar encementado
PRO 12 0.00 0.076 24 0.00 1.824
Acomoda y une suela de pvc a corte armado en 
horma
PRO 12 0.00 0.436 24 0.00 10.464
Verifica armado de suela y corte IN 12 0.00 0.112 24 0.00 2.688
Prensado Se dirige a prensadora IN 12 2.00 0.801 24 48.00 19.231
Descarga y carga prensadora con zapatilla 
armada
PRO 12 0.00 0.098 24 0.00 2.352
Retorna a mesa de trabajo con zaptilla 
prensada
IN 0 2.00 0.799 24 48.00 19.176
Revisa zapatilla prensada IN 12 0.00 0.109 24 0.00 2.616
Se dirige y coloca zapatillas prensadas en 
anaquel para enfriado enfriado 
IN 12 1.75 0.716 1 1.75 0.716
Espera IN 0 0.00 15.000 1 0.00 15.000
Descalzado Se dirige a anaquel IN 12 1.75 0.726 1 1.75 0.726
Descalza zapatilla PRO 12 0.00 0.145 24 0.00 3.480
Coloca hormas usadas en parte inferior de 
anaquel
PRO 12 0.00 0.102 24 0.00 2.448
603 58 1 216 0 21.00 36.42 113.00 188.37








Hora Inicio:                        Hora fin: Total








Operario: Operario 1 Tiempo (min): 188.374
Analista: Alfredo P.                    Fecha: Costo:












Empresa: Calzados RAPTOR Distancia (m): 113
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
Operario  /  Material  /  Equipo            








































Verifica corte aparado IN 12 0.00 0.105 24 0.000 2.520
Corta exceso de forro a corte aparado PRO 12 0.00 0.110 24 0.000 2.640
Se dirije a mesa de corte IN 0 2.00 0.879 1 2.000 0.879
Tiende material de puntero PRO 0 0.00 2.102 1 0.000 2.102
Marca y corta punteros  (grupos de 4) PRO 12 0.00 0.621 6 0.000 3.726
Verifica punteros cortados IN 12 0.00 0.104 24 0.000 2.496
Aplica disolvente a punteros PRO 12 0.00 0.124 24 0.000 2.976
Tiende material de contrafuerte PRO 0 0.00 2.061 1 0.000 2.061
Marca y corta contrafuertes (grupos de 4) PRO 12 0.00 0.491 6 0.000 2.946
Verifica contrafuertes cortados IN 12 0.00 0.104 24 0.000 2.496
Aplica disolvente a contrafuertes PRO 12 0.00 0.113 24 0.000 2.712
Tiende material de falsa PRO 0 0.00 2.109 1 0.000 2.109
Marca y corta falsas por pares PRO 12 0.00 0.334 12 0.000 4.008
Verifica falsas cortadas IN 12 0.00 0.115 24 0.000 2.760
Retorna a mesa de trabajo IN 0 2.00 0.809 1 2.000 0.809
Se dirige a estante 2 y retira costalillo con 
hormas
IN 0 1.25 0.824 1 1.250 0.824
Regresa a mesa de trabajo con costalillo de 
hormas
IN 0 1.25 0.712 1 1.250 0.712
Clasifica sobre mesa de trabajo hormas por 
talla
PRO 12 0.00 0.120 24 0.000 2.880
Aplica resbalador a horma PRO 12 0.00 0.094 24 0.000 2.256
Acomoda y fija falsa cortada en base de horma PRO 12 0.00 0.139 24 0.000 3.336
Refila partes excesivas de falsa fijada en 
horma
PRO 12 0.00 0.124 24 0.000 2.976
Aplica pegamento a falsa fijada en horma PRO 12 0.00 0.109 24 0.000 2.616
Aplica pegamento en puntero y en el interior 
de punta de corte apardo
PRO 12 0.00 0.113 24 0.000 2.712
Une puntero a punta de corte aparado PRO 12 0.00 0.122 24 0.000 2.928
Aplica pegamento a contrafuerte y en el 
interior de talon de corte aparado
PRO 12 0.00 0.096 24 0.000 2.304
Une contrafuerte a talon de corte aparado PRO 12 0.00 0.121 24 0.000 2.904
Aplica pegamento alrededor de borde de corte 
aparado
PRO 12 0.00 0.094 24 0.000 2.256
Clasifica suelas por talla IN 12 0.00 0.112 24 0.000 2.688
Aplica cemento a borden interior de suelas de 
pvc
PRO 12 0.00 0.194 24 0.000 4.656
Une y acomoda corte aparado con horma 
preparada
PRO 12 0.00 0.302 24 0.000 7.248
Arma punta con pinzas de mano PRO 12 0.00 0.317 24 0.000 7.608
Revisa punta armada IN 12 0.00 0.092 24 0.000 2.208
Arma laterales y talon con pinzas de mano PRO 12 0.00 0.347 24 0.000 8.328
Revisa laterales y talon armado IN 12 0.00 0.064 24 0.000 1.536
Aplica cemento alredor de borde interno de 
corte unido a horma
PRO 12 0.00 0.091 24 0.000 2.184
Se dirige a centro de area de trabajo por horno 
artesanal
IN 0 2.00 0.854 1 2.000 0.854
Regresa a área de mesa de trabajo IN 0 2.00 0.785 1 2.000 0.785
Carga  y descarga horno artesanal con plantas 
de pvc para reactivar encementado
PRO 12 0.00 0.074 24 0.000 1.776
Acomoda y une suela de pvc a corte armado en 
horma
PRO 12 0.00 0.436 24 0.000 10.464
Verifica armado de suela y corte IN 12 0.00 0.104 24 0.000 2.496
Se dirije a prensadora con zapatillas armadas IN 0 2.00 0.831 1 2.000 0.831
Prensa zatillas PRO 12 0.00 0.409 24 0.000 9.816
Verifica prensado IN 12 0.00 0.112 24 0.000 2.688
Traslada zapatillas a anaquel para enfriado IN 0 2.00 0.769 1 2.000 0.769
Regresa a área de mesa de trabajo IN 0 1.50 0.619 1 1.500 0.619
Espera IN 0 0.00 15.000 1 0.000 15.000
Se dirige a naquel de zapatillas ya enfriadas IN 0 1.50 0.745 1 1.500 0.745
Descalza zapatilla PRO 12 0.00 0.154 24 0.000 3.696
Coloca hormas usadas en parte inferior de 
anaquel
PRO 12 0.00 0.112 24 0.000 2.688
603 10 1 192 0 17.50 35.372 17.50 155.627
Fuente: Elaboración  propia
Descalzar
Actual





Armar puntas y 
latarales








Hora Inicio:                        Hora fin: Total










Operario: Operario 1 Tiempo (min): 188.374
Analista: Alfredo P.                    Fecha: Costo:












Empresa: Calzados RAPTOR Distancia (m): 113
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
Operario  /  Material  /  Equipo            








































Preparar piezas para armado 5 36.95 35.49
Preparado de hormas 8 15.46 14.85
Pegar punteros y contrafuertes 
a corte aparado
8 13.13 12.61
Preparar suelas de pvc 10 7.18 6.89
Armado de punta y laterales 5 29.54 28.38
Unido de cuerpo con suela 5 16.63 15.97
Prensado 5 29.80 29.21
Descalzado 10 7.25 6.25
Total 56 155.94 149.65
Tiempo por unidad 6.50 6.24
Fuente: Elaboración propia
    
Suplementos:
Necesidades personales: 5
Fatiga                                     :  4
Monotonia                           : 4
Valoracion: 85%





















DIMENSIONES INDICADORES FORMULA Obs 1 Obs 2 Obs 3 Obs 4 Obs 5 Obs 6 Obs 7 Obs 8
Porcentaje de operaciones  del  proceso 
de armado
603 de 878 603 de 878 603 de 878 603 de 878 603 de 878 603 de 878 579 de 854 579 de 854
68.68% 68.68% 68.68% 68.68% 68.68% 68.68% 67.80% 67.80%
Porcentaje de tras lados  del  proceso de 
armado
58 de 878 58 de 878 58 de 878 58 de 878 58 de 878 58 de 878 58 de 854 58 de 854
6.61% 6.61% 6.61% 6.61% 6.61% 6.61% 6.79% 6.79%
Porcentaje de demoras  del  proceso de 
armado
1 de 878 1 de 878 1 de 878 1 de 878 1 de 878 1 de 878 1 de 854 1 de 854
0.11% 0.11% 0.11% 0.11% 0.11% 0.11% 0.12% 0.12%
Porcentaje de inspecciones  del  proceso 
de armado
216 de 878 216 de 878 216 de 878 216 de 878 216 de 878 216 de 878 216 de 854 216 de 854
24.60% 24.60% 24.60% 24.60% 24.60% 24.60% 25.29% 25.29%
Porcentaje de a lmacenamientos  del  
proceso de armado
0 de 878 0 de 878 0 de 878 0 de 878 0 de 878 0 de 878 0 de 878 0 de 878
0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Porcentaje de actividades  improductivas  
del  proceso de armado
275 de 878 275 de 878 275 de 878 275 de 878 275 de 878 275 de 878 275 de 854 275 de 854
31.32% 31.32% 31.32% 31.32% 31.32% 31.32% 32.20% 32.20%
Porcentaje de tiempo de actividades  
improductivas  del  proceso de armado
82.418 de 188.374 82.269 de 188.255 82.230 de 188.242 82.515 de 189.376 82.915 de 189.372 82.908 de 189.337 83.466 de 189.676 83.144 de 189.124
43.75% 43.70% 43.68% 43.57% 43.78% 43.79% 44.00% 43.96%
Índice de cumpl imiento de tiempo 
estándar
188.374 de 171.730 188.255 de 171.623 188.242 de 171.611 189.376 de 172.636 189.372 de 172.632 189.337 de 172.601 189.676 de 172.907 189.124 de 172.408
9.69% 9.69% 9.69% 9.70% 9.70% 9.70% 9.70% 9.70%
DIMENSION SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
718 705 711 712 714 718 723 721
864 864 864 864 864 864 864 864
Indicador
Indice de eficacia:
83.10% 81.60% 82.29% 82.41% 82.64% 83.10% 83.68% 83.45%
174.95 171.79 173.25 173.49 173.98 174.95 176.17 175.68
192 192 192 192 192 192 192 192
Indicador
Indice de eficiencia:
91.12% 89.47% 90.23% 90.36% 90.61% 91.12% 91.76% 91.50%
3.74 3.67 3.70 3.71 3.72 3.74 3.77 3.76
Fuente: Elaboración propia






















DIMENSIONES INDICADORES FORMULA Obs 1 Obs 2 Obs 3 Obs 4 Obs 5 Obs 6 Obs 7 Obs 8
Porcentaje de operaciones del proceso 
de armado
603 de 806 603 de 806 603 de 806 603 de 806 603 de 806 603 de 806 603 de 806 603 de 806
74.81% 74.81% 74.81% 74.81% 74.81% 74.81% 74.81% 74.81%
Porcentaje de traslados del proceso de 
armado
10 de 806 10 de 806 10 de 806 10 de 806 10 de 806 10 de 806 10 de 806 10 de 806
1.24% 1.24% 1.24% 1.24% 1.24% 1.24% 1.24% 1.24%
Porcentaje de demoras del proceso de 
armado
1 de 806 1 de 806 1 de 806 1 de 806 1 de 806 1 de 806 1 de 806 1 de 806
0.12% 0.12% 0.12% 0.12% 0.12% 0.12% 0.12% 0.12%
Porcentaje de inspecciones del proceso 
de armado
192 de 806 192 de 806 192 de 806 192 de 806 192 de 806 192 de 806 192 de 806 192 de 806
23.82% 23.82% 23.82% 23.82% 23.82% 23.82% 23.82% 23.82%
Porcentaje de almacenamientos del 
proceso de armado
0 de 806 0 de 806 0 de 806 0 de 806 0 de 806 0 de 806 0 de 806 0 de 806
0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Porcentaje de actividades 
improductivas del proceso de armado
203 de 806 203 de 806 203 de 806 203 de 806 203 de 806 203 de 806 203 de 806 203 de 806
25.19% 25.19% 25.19% 25.19% 25.19% 25.19% 25.19% 25.19%
Porcentaje de tiempo de actividades 
improductivas del proceso de armado
44.02 de 155.94 44.06 de 155.98 44.16 de 156.10 44.08 de 155.70 44.15 de 155.65 44.41 de 156.16 44.61 de 156.36 44.72 de 156.08
28.23% 28.25% 28.29% 28.31% 28.36% 28.44% 28.53% 28.65%
Indice de cumplimiento de tiempo 
estandar
155.94 de 149.76 155.98 de 149.76 156.10 de 149.76 155.70 de 149.76 155.65 de 149.76 156.16 de 149.76 156.36 de 149.76 156.08 de 149.76
4.13% 4.15% 4.23% 3.97% 3.93% 4.27% 4.41% 4.22%
DIMENSION SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
854 857 858 856 856 858 856 855
892 892 892 892 892 892 892 892
Indicador
Indice de eficacia:
95.74% 96.08% 96.19% 95.96% 95.96% 96.19% 95.96% 95.85%
177.63 178.26 178.46 178.05 178.05 178.46 178.05 177.84
192 192 192 192 192 192 192 192
Indicador
Indice de eficiencia:
92.52% 92.84% 92.95% 92.73% 92.73% 92.95% 92.73% 92.63%
4.45 4.46 4.47 4.46 4.46 4.47 4.46 4.45
Fuente: Elaboración propia










RESUMEN DE DATOS DE VARIABLE DEPENDIENTE "PRODUCTIVIDAD" - POSTEST
Eficacia de resultados
Produccion lograda
Cuota de producción
